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Vcrktyg for skarande bearbetning 

Foreliggande uppfinning hanftir sig (ill ett verklyg for roterande, skarande 
bearbetning, innofattande en verktygskropp och en skardel. Verktygskroppen 
5 bar en frontyta och skardelen har en stodyta anordnade att losbart anligg.i 
mot varandra i huvudsak i ett radialplan. Verktygskroppen och skardelen 
innefattar medel vilka samverkar for att halla dem samman. Uppfinningen 
hanfor sig iiven till en skardel och en verktygskropp samt en metod for att 
montera en skardel till en verktygskropp. 

10 

Teknikens standpunkt 

Det ar forut kiint att anvanda utbytbara skareggar pa olika typer av verktyg for 
skarande bearbetning, speciellt i inetalliska arbetsstycken. Denna teknik bar 
dock sin praktiska begriinsning av hanteringsmassiga skal nar det ror sig urn 
1 5 fras- och borrverktyg som roterar kring sin langdaxel. 

Genorn DIM J S-367,010 och US-A-2, 259,6 1 1, ar forut kant att anordna borrar 
med losbara borrspetsar, varvid borrspetsen kvarhalles med hjalp av laxstjart- 
profil respektive med presspassning. De kanda verktygen ar emellertid 
20 behaftade rued nackdelar sasom dalig momentoverforande formaga och 
besvarlig montering och demontering. 

Foreliggande uppfinning har som ett syfte att anvisa en uti'ormning av borr- 
och friisverktyg mod utbytbara skareggar, varigenom sagda utformning 
2b undaiuojer problemen med kand teknik. 

Ut annat syfte med foreliggande uppfinning ar anordna ett stabilt verklyg 
foretradesvis for borrning eller training dar skardelen samverk.tr med 
verktygskroppen medelst en bajonettkoppling. 
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Ett annat syt'lc med foreliggande uppfinning ar anordna ett stabilt verktyg 
foretradesvis for borrning eller frasning dar skardelen latt kan bytas for hand 
utan att tidsodande skruvning eller lodning behover tillgripas. 

Ett annat syfte med foreliggande uppfinning ar anordna ett verktyg med on 
sjalvcentrerande skardel. 

Dessa och andra syften har uppnatts genom ett verktyg och en borrspets 
sasom de definieras i efterfoljande patentkrav med hanvisning till ritningarna. 

FiBurfortfcknins 

Fig. 1 visarett borrverktyg enligt foreliggande uppfinning, i sprangvy. Fig. 2 
visar en skardel enligt foreliggande uppfinning i bottenvy. Fig. 3 visar 
skardelen i en sidovy enligt linjen Ill-Ill i Fig. 2. Fig. 3A visar skardelen i 
perspektivvy undcrifran. Fig. 4 visar den framre anden pa en verktygskropp 
enligt foreliggande uppfinning i toppvy. Fig. 5 visar borrskaftet i en sidovy 
enligt linjen VI-VI i Fig. 4. Fig. 6, 7 och 8 visar tvarsnitt genom en verktygets 
hajonettkoppling. Fig. l ) visar verktyget enligt Fig. I i fcirstoring. 

Detalierad heskrivninE av uppfinningen 

Det i Fig. 1 visade utforingsexemplet av ett verktyg 10 enligt uppfinningen ar 
•".'n sa kallad spiralborr, vilken innef.ittar en skardel eller borrspets I I och en 
borrkropp 12. Borren har en rot.itionsriktning K. 

Borrspetsen 1 1 ar vid sin Iran horrkroppen 12 vanda ande forsedd med 
atminstone en skarande egg 19 i horrspetsens I I friimre ande, vilken ges 
olika utfnrmning alltefter anvandningsornrade. 
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Borrspetsen 1 1 ar utford i hArdnuitcri.il, foretradosvis hardmotall och hoist i 
tormsprutad hardmotall och innefatlar tva civre sl.ippningsylor 15, en stodyta 
16 samt dom torenande forsla 41 och andra 18 krokta yior. Samtliga dossa 
ytor och tillhorande eggar ar integrerade i borrspelson och saledes utforda i 
1? samma material, d v s foretradosvis forrmprutad hArc jm«?tall. Skarningslinjor 
mt;llan do andra krokta ytorna oiler spankanalorna 10 och slappningsytorna 
15 bildar huvudskareggar 19, foretradosvis via, oj visade, forstarkningsfaser. 
Skarningslinjor mollan do fiirsta krokta ytorna 41 och spankanalorna 1H bildar 
biskareggar. Spankanalen kan altornativt vara anpassado lor on borrkropp 
10 mod raka spankanaler. Do radiollt yttro dolarna mollan spankanalorna utgors 
av bommar 41, var och on mod on langd C i omkretslod. Borrspelsons slorsta 
diameter utgors av dot diamotrala avstandot mollan bioggarnas radiollt 
yttorsta punktor. Borrspelsons hojd .ir i huvudsak lik.i mod spetsons stoista 
diameter, for alt minimera slitaget Iran spanor pa skarvon moll.m horrspotsen 
1 b och borrkroppen. Spolhal 2.1, i huvudsak paralloll.i mod rotations.ixoln 22, 
gonomlopor borrspotson Iran stodytan 16 till mynningon i respektive ovre 
slappningsyta I 5. 



Stodytan 16 enligt Fig. 2, 3 och \A .ir i huviidsak plant utl'ormad men 
20 innolattar on urtagning 50 i overgangon mollan stodytan och varjo boms 4 I 
mantolyla. Varjo urtagning 50 innolattar on till manlolylan vinkclralt ansltilon 
lorsta Iriyta 51, vilkon vinkelratt ansluter till on andra Iriyta 52, som i sin hir 
bildar on spolsig vinkol u, I ig. 6, mod on forsla styryta 5.1, vilkon anslulcr till 
en mod rotahonsaxcln 22 paralloll andra slyryta 54, vilkon anslutor till 
?.';> stodytan 16 via on radio ollor on antringsfas 55. Urtagningon 50 h.it on 

stoppyta 56, I ig. J A, vilkon ar paralloll mod axcln 22 o< h vilkon l.impl it;i >n 
ligger i oil axialplan sum skar namnda axel. Urtagningon 50 bar iiMi.h kning 
i tangentiell riktmng Iran spankanalen IH till cirka b.illton av samhorando 
boms 4 1 tangentiella l.'ingd L 
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Borrkroppen ar utford i ett material som har lagre elasticitetsmodul an 
hardmetall. Borrkroppen har skruvfomiga spankanaler 18 eller raka 
spankanaler och dessa kan stracka sig langs hela kroppen eller langs en del 
darav. Borrkroppen 12 ar vid sin mot borrspetsen 1 1 vanda ande forsedd 
med en frontyta 24, vilken ar anordnad att anligga mot borrspetsens 1 1 
stodyta 16. Stodytans storsta diameter ar storre an frontytans storsta diameter 
for att minimera slitaget fran spanor pa skarven mellan borrspetsen och 
borrkroppen. Frontytan 24 ar i huvudsak plant utformad men innefattar en 
upphojning 60 i overgangen mellan frontytan och varje boms 41 mantelyta. 
Upphojningens hojd ar nagot mindre .in urtagningens 50 djup. Varje 
upphojning 60 innefattar en till mantelytan vinkelratt ansluten forsta friyta 
61, vilken vinkelratt ansluter till en andra friyta 62, som i sin tur bildar en 
spetsig vinkel n med en forsta styryta 63, vilken ansluter till en med 
rotationsaxeln 22 parallell andrd styryta 64, vilken ansluter till frontytan 24 
via en radie 65. Upphojningen 60 har en stoppyta 66, Fig. 9, vilken ar 
parallell med axeln 22 och vilken l.impligen ligger i ett axialplan som skiir 
namnda axel. Frontytans minsta diameter ar mindre an borrspetsens storsta 
di.»meter men storre an borrspetsens minsta diameter. Upphojningen 60 har 
utstrackning i tangentiell riktning fran spankanalen 18 till cirka halften av 
samhorande boms 41 tangentiella langd G. 

Stoppytorna 56 respektive 66 bor vara sa langt ifran rotationsaxeln som 
mojligt for basta momentoverloring. d v s de anordnas diamutralt motstaenile 
varandra. Borrspetsen maste vara sytnmetriskt utformad for att verktygets 
koncentricitel skall hibehallas vid varierande bel.jstmng, d v s for att 
borrspetsen skall hallas centrerad relativt borrkroppen. Upphojningarna 60 
och urtagningarna 50 ligger pa uvsiand fran och i huvu'<«.ik bakom 
samhorande sk.iregg 19 i verktygets rotations riktning K. 
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Montering av borrspetsen 1 1 pi borrkroppen 12 sker pi fbljande salt. 
Borrspetsen 1 1 fbrs i riktning mot borrkroppen 12, si att varje upphbjning GO 
nir if) i samhbrande spinkanal och si att stodytan 16 anslir mot frontytan 
24. Diirefter roteras borrspetsen i riktningen R inotn ett vinkelintervall $ 
vilket ar mindre an 0 till 360°, fbretradesvis 0 till 60°, relativt borrkroppen sa 
att upphdjningen tillits att glida med glidpassning i urtagningen till dess att 
stoppytorna 56 och 66 anslar mot varandra. Borrspetsen 1 I ar nu fbrankrad i 
borrkroppen 12 pa ett fullgott salt. 

Nar borrspetsen I 1 skall bytas ut, fbrfares pi omvant satt som vid 
monteringen, varvid borrspetsen 1 1 kan avlagsnas frin borrkroppen 12 och 
bytas, fbretradesvis rued hjalp av en lampiig nyckel i ingrepp met! 
spinkanalerna pa borrspetsen. Namnda nyckel och nyckelgrepp anvands 
fbretradesvis aven vid montering. 

De ytor som under borrningsoperationen skall vara i ingrepp ar 53 och 63 
saint stodytan 16 och frontytan 24. Ylorna 53 och 6 i santverkar for att hilla 
skardelen si att den ej kan lossna i matningsriktr.ingen, till exempel vid 
iterdr.igning av verktyget. Ytorna 53 och 63 ar fbretradesvis si utformade att 
deras samverkan leder till viss elastisk utbbjning av upphbjningen 60 pi 
grund av glidpassningen. En begransad kontakt niellan 54 och 64 kan tillilas. 
Del senate gor innebar dock ett fbrhbjt moment vid radien 65. Skardelen .it 
sjalvcentrerande i verktygskroppen, d v s den ilerfbrs si att dess axel 
sammanfaller met! totationsaxeln 22 otn den fbrskjulits under 
hiMrbetningsoperationen. Ytan 55 skall medge en relativt stor radii- 65 hos 
verktygskro|.)pen. Ytorna 52 och 62 bbr ej vara i ingrepp med varandra under 
bearbetningsoperahonen. Detta realiseras genom att ytan 53 tbrlangs. 
Friytorna 5 1 och 61 fir ej vara i ingrepp med varandra under 
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bearbetningsoperationen, varfor ett spel P alltid konimer att foreligga mcllan 
dem. Spelet P ar 0,1 - 1,0 mm. Under bearbetningsoperutionen kommer 
slodytan 16 av matningskraften att pressas mot frontytan 24, vilket innebar att 
den elastiska utbojningen hos upphojningen tenderar att minska nagot, vilket 
5 dock motverkas av att upphojningen bdjs radiellt inat pa grund av trycket pa 
frontytan 24 fran matningskraften. 

Uppfinningen ar anviindbar aven for frasar. Borrspetsen ar foretradesvis 
belagt med skikt av t.ex. Al 2 0 3 ,TiN och/eller TiCN. I vissa fall kan del vara 
10 befogat att applicera superharda material sasom CBN eller PCD pa 

skareggarna. Alternativt kan keramiskt material anvandas vid formsprutning 
av borrspetsarna. 

Uppfinningen ar pa intet salt begransad till den ovan beskrivna 
15 utforingsformen, utan kan fritt varieras inom ramen for de efterfoljande 
patentkraven. 
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Piitcnikruv 

1. Verklyg for relativt ott metalliskt arbotsstycke, roterande skarande 
bearbetning, innefattande en verktygskropp (12) och en skardol (11), varvid 
5 verkiygskroppen har en skaftdel (40), en frontyta (24) och spankanalor, varvid 
skardelen har cn stodyla (16) anordnad att losbart anligga mot frontytan, 
varvid verkiygskroppen och skardelen innefattar medel vilka saniverkar for 
alt halla dem samman, 

kunneiecknal a v att namnda medel innefattar samverkande 
10 upphojningar (60) och urtagningar (50), vilka ar avsedda att roteras relativt 
varandra i samband med montering av skardelen till verkiygskroppen for att 
bilda en bajonettkoppling, varvid namnda rotation sker inom ott 
vinkelintervall ($). 

15 2. Verktyg enligt krav 1, 

k a n n e I e c k n a t a v att de samverkande upphnjningarna (60) och 
urtagningarna (50) cir anordnade i anslutning till sk.iidelons och 
verktygskroppens periferier i>ch att vinkelintervallet (»{>) iir mindre an 0 till 
360°, foretradesvis 0 till 60°. 

2 0 

3. Verktyg enligt nagot av kruven 1 oiler 2, 

k a n n e Icck n a t a v att de samverkande upphojningarna (60) och 
urtagningarna (50) innefattar relativt verktygets rotationsaxel (22) vinkl.ule 
ytor (53,63) avsedda att uppta krafter riktade framat i verktygets 
2 5 matningsriktning. 

4. Verktyg enligt krav 1, 2 eller .•], 

k a n n e lock n a t a v att verkiygskroppen (12) har lagre clasticitotsmodul 
an skardelen (II) lor att upphojningarna (60) skall kunna elasti>kt hojas j 
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verktygets radiclta riktning i samband mod montering och bearbotning och 
att upphojningarna (60) och urtagningarna (50) ligger pa avstand fran och i 
huvudsak bakom samhorande skaregg (19) i verktygets rotationsriktning (K). 

5. Vcrktyg enligt nagot av foregaendc krav, 

kdnnetecknal a v att upphojningarna (60) och urtagningarna (f>0) bar 
utstrackning i tangentiell riktning fran spankanalen (It)) till cirka halften av 
samhorande boms (41) tangcntiella langd (C). 

6. Vorktyg enligt nagot av foregaende krav, 

kannetecknat av att ett spel (P) ar anoidn.it mellan skardelens och 
verktygskroppens mot varandra v.inda, most perifera ylor (51,61). 

7. Skardel for roterande spanavskiljando bearbotning, varvid skardelon (11) 
bar en cirkular grundform saint bar atminstone en skarande egg (I'.J), vilk««n 
ar integrerad med skardelon (II), vilken vid sin fran skiiroggen v.ind.i ande .ir 
forsedd mod en stodyta (16), varvid skardelen innefallar minst en spankanal 
(10), 

k a n n e t e rkn a d a v att skardelens stodyta (10) innefattar model (50/ for 
att utgora on del av en bajoneltkoppling anordnad att kunna roteras inom ett 
vinkelintervall (ij»). 

0. Skardel enligt krav 7, 

k d n n e I it c k n a d a v all medlet utgors av upphojningar (00) oiler 
urt.igningar (50), vilka ar anorditade diainetrall motslaonde i anslulning lill 
skardelens porifen oi.li all nn-dlet bar utstrackning i tarigontiell riktning Iran 
spankanaieit (UJ) nil cirk.i ha 1 1 ten av en samhorande bonis (4 1) tangt'nholla 
langd (G) o«.h att vmkelintorvallrt (<*>) ar mindre an 0 till 100", forotrad<'svi> U 
till 00 J . 
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9. Verktygskropp for ett verktyg for roterande spanavskiljande bearbetning, 
innefattande en skaftdel (40), spankanaler (18) och en frontyta (24), varvid 
kroppen har en centrumaxel (22) 

kiinnetecknad a v att verktygskroppens frontyta (24) innefattar medel 
(60) for att utgora eti del av en bajonettkoppling. 

10. Verktygskropp enligt krav 9, 

kannelecknad a v att medlet utgiirs av upphojningar (60) eller 
urtagningar (50), vilka ar anordnade diametralt motstaende i anslutning till 
verktygskroppens periferi och att medlet har utstrackning i tangentiell 
riktning fr^n samhorande spankanal (IS). 

1 1. Metod for att montera en skardel till en verktygskropp for alt bilda ett 
verktyg for relativt ett rnetalliskt arbetsstycke, roteiande skarande 
bearbetning, innefattande en verktygskropp ( 1 2) och en skardel (II), varvid 
verktygskroppen har en skaftdel (40), en frontyta (24) och spankanaler (18), 
varvid skardelen har en stcidyta (16) anordnad att losbart anligga mot 
frontytan, varvid vcrklygikroppen ot.h skardelen innefattar medel vilka 
samverkar for att halla deni samman, 

k a n n e t e r k n a d a v all mctoden innefattar foljande steg: 

- anordna komplermrntara upphojningar (60) och urtagningar (50) pa 

skardelen (11) och verktygskroppen (12), 

-skardelen (II) tors i riktning mot verktygskroppen (12), sa att varje 
upphojning (60) nar in i samhorande spankanal (18) och sa «itt stodytan (16) 
anslar mot frontytan (24), 

-skardelen (II) roteras inom ett vinkelintervall ($) i en riktning (K) relativt 
verktygskroppen sa att varje upphojning tillats glida i samhorande urtagning 
till dess alt stoppytor (56,66) hos varje upphojning och urtagning anslar mot 
v.irafidra. 
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Sammandrag 

Ftireliggande uppfinning hanfor sig till ett verklyg och en skardel for skarande 
bearbetning, varvid verktyget i verksamt lage foretradesvis roterar runt sin 
5 langsgaende ccntrumaxel. Verktyget innefattar en verktygskropp (12) och en 
skardel (II), varvid verktygskroppen har en frontyta (24) och skardelen bar 
en stodyta (16) anordnade att losbart anligga mot varandra. Frontytan och 
stodytan innefattar samverkande upphojningar (f>0) och urtagningar (50), 
vilka iir anordnade att overfora de vid bearbetning uppkornniandu 
10 skarkrafterna medelst en bajonettkoppling. Uppfinningen hanfor sig aven till 
en skardel och en verktygskropp sanit en metod for .itt niontora en skardel till 
en verktygskropp. 



(Fig. 1) 
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Fig. 3 
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